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Різання – це складний процес, який зазнає змін від варіювання будь-якої його складової. 
Температура, що виникає при різанні ПКМ, впливає не тільки на зношування інструменту, але 
і на якість обробленої поверхні. Неповнота вивчення теплових явищ зумовлена специфічними 
умовами деформування і руйнування зрізаного шару; складністю вимірювання температури в 
ПКМ через закритість зони різання; безперервністю зміни положення ріжучої кромки; 
неоднорідністю ПКМ, а також наявністю в них неструмопровідних елементів. 
Одною із складових процесу різання, що впливає на розподіл температур є геометрія 
інструменту, матеріал ріжучої кромки та всього інструменту, режими різання, тощо. При 
вдалому проектуванні інструменту, температура в основному залежить від самого 
оброблюваного матеріалу і його фізичних та хімічних властивостей.  
До найбільш поширених підходів з вимірювання температури відноситься метод 
термопари (природної, штучної і напівштучної термопар). В роботі використаний метод 
напівштучної термопари, механізм вимірювання температури різання якою полягає у 
вимірюванні різниці потенціалів між двома провідниками, одним з яких є інструментальний 
або оброблювальний матеріал [1]. 
Для проведення дослідження був взятий зразок вуглепластика товщиною 6 мм, 
перехресно армованого органічною сіткою. Для обробки отворів використовувалось 
двохступінчате свердло (4 зразки з 2φ=110º-140º), реверсивне свердло для двонапрямленого 
свердління (три зразки 2φ=110º-130º), а також реверсивне свердло з сферичною різальною 
кромкою [2]. На рисунку 1 показана залежність температури ступінчатого свердла від шляху, 
пройденого інструментом, а також в залежності від місця вимірювання температури. Видно, 
що температура першого ступеня свердла майже вдвічі перевищує температуру другого 
ступеня. Температурна залежність для реверсивного інструменту показана на рисунку 2. 
Температура по головній різальній кромці майже вдвічі перевищує температуру бічної 
різальної кромки. З точки зору теоретичного підходу до свердління вуглепластику, теплота, 
яку надає свердло матеріалу засобами деформування та подальшого руйнування матеріалу 
поширюється за певними теплофізичними законами. 
 
 
 
Рисунок 1 – Температура 
ступінчатого свердла 
Рисунок 2 – Температура 
реверсивного свердла 
Температурне поле є наглядним зображенням  теплофізичних законів і демонструє зони 
певних температур. Аналітичний розрахунок дає змогу визначити теоретичні зони значень 
температури та кількість теплоти, що виділяється з урахуванням віддалення від джерела 
теплоти до перефіричних зон і з плином часу обробки [3]. Розрахунок зон проводиться за 
формулою,  (1).  
;               (1) 
де  - це значення різниці температур сміжних елементів; - час взаємодії джерела 
тепла і заготовки;  - це теплопровідність матеріалу заготовки; - питома теплоємність 
матеріалу заготовки; - маса заготовки;  - температура джерела нагрівання;  - 
температура навколишнього середовища; - значення, яке задається дискретно для 
визначення віддалення зон від джерела теплоти; - площа температурної зони. 
Результати отримані в ході теоретичних розрахунків корелюються з відповідними 
даними експериментальних досліджень. 
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